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@ Stator einer elektrischen Maschine mit direkt in das Gehause eingeblechtem Statorblechkorper und Verfahren 
zu dessen Herstellung 



Bei druckgasgekuhiten Turbogeneratoren mit fixer Ab- 
stutzung Blechkorper (3) zu Gehause (1) erfolgt der Ble- 
chungsvorgang im Gehause selbst. Durch die vorgeschlage- 
ne Ankopplung des Biechkorpers (3) an das Gehause uber 
Keilstucke (6), die uber Leisten (5) am Blechkorper (3) angrei- 
fen, und mittels Pa&stucken (10), die test mit Gehausespan- 
ten (2) verbunden sind, laBt sich Form- und KraftschluR bei 
alien Betriehsbedingungen der Maschine erzielen. 
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Patentanspruche 

1. Stator einer elektrischen Maschine, insbesondere 
Turbogenerator, mit direkt in das Gehause (1) ein- 
geblechtem Statorblechkorper (3), der auf seiner 5 
Aussenseite mittels in seiner Langsrichtung sich er- 
streckenden uber seinen Umfang verteilten Leisten 
(5) an radial nach innen gerichteten Gehausespan^ 
ten (2) eingespannt ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Leisten (5, 5a, ...) im Bereich der Gehause- to 
spanten (2) an ihren radial nach aussen gerichteten 
Flachen mit in Axialrichtung verlaufenden ersten 
Keilflachen (14) versehen sind, welche mit in glei- 
cher Richtung verlaufenden zweiten Keilflachen 
(15) an ein- oder mehrteiligen Passtucken (10, 10a, is 
10*), die mit den Gehausespanten (2) fest verbun- 
den sind, zusammenwirken. 

2. Stator nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die ersten Keilflachen (14) an Keilstucken (6, 
6a, ...) ausgebildet sind, welche Keilstucke mit den 20 
Leisten (5, 5a, ...) fest verbunden sind. 

3. Stator nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Passtucke (10, 10a) mit einer Nut 
(23, 23a) versehen sind, und die Leisten (5, 5a, ...) 
zumindest teilweise innerhalb dieser Nut verlaufen, 25 

4. Stator nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Leisten (5) Rechteckprofil, die Passtucke 
(10) U-formigen Querschnitt aufweisen, wobei die 
Schenkel (12, 13) der Passtucke die Leisten (5) zu- 
mindest teilweise umgreifen (Fig. 1). 30 

5. Stator nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Statorblechkorper (3) am 
Aussenumfang mit Langsnuten (4) versehen ist, in 
welche die radial innenliegenden Abschnitte der 
Leisten (5) eingreifen. 35 

6. Stator nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Leisten (5) am radial innenliegenden Ab- 
schnitt schwalbenschwanzformiges Profit aufwei- 
sen und der Statorblechkorper (3) mit entsprechen- 
den Langsnuten (4) versehen ist, in welchen Langs- 40 
nuten besagte Abschnitte verlaufen (Fig. 1). 

7. Stator nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Leisten (5c) im radial in- 
nenliegenden Abschnitt mit einer Langsnut (21) 
versehen ist, und dass der Statorblechkorper (3) an 45 
jedem Einzelblech entsprechend geformte Nocken 
aufweist, so dass uber der gesamten Lange ein rip- 
penformiges Profil entsteht, welches in die Langs- 
nut (21) eingreift(Fig. 8). 

8. Stator nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 50 
gekennzeichnet, dass der Statorblechkorper (3) am 
Aussenumfang mit Langsnuten (4a, ...) versehen ist, 
dass die Passtucke in Statorlangsrichtung verlau- 
fende Nuten (23a^ mit Dreieck- oder Trapezquer- 
schnitt aufweisen, dass die Leisten (5c/, ...) den Nut- 55 
formen im Statorblechkorper (3) und in den Pass- 
stucken (10a, ...) angepasstes Profit aufweisen, wo- 
bei die zweiten Keilflachen (15) an den gegenuber 
der Radialen geneigten Nutwanden der Passtucke, 
die ersten Keilflachen (14) an den Leisten (5a, ...) 60 
ausgebildet sind (Fig. 1 , 9, 1 0, 1 1 ). 

9. Stator nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Leisten (5, 5a, ...) aus ferro- 
magnetischem oder nichtmagnetischem Material 
bestehen und dass fallweise zwischen den Leisten 65 
und dem Statorblechkorper elektrisch gut leitende 
Zwischenlagen (20, 20a, ...) vorgesehen sind, sofern 
die Leisten nicht selber aus elektrisch gut leitendem 
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Material bestehen. 

10. Stator nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die ersten und zweiten 
Keilflachen (14, 15), die einer Leiste (5g) zugeord- 
net sind, durch ein gemeinsames Spannmittel je 
Keilbahngruppe, vorzugsweise durch eine Koppel- 
stange (25, 26), gemeinsam relativ zueinander ver- 
schiebbar sind (Fig. 12, 13). 

11. Verfahren zur Herstellung eines Stators nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Ver- 
fahrensschritte(Fig. 5): 

a) das Gehause (1) wird vertikal aufgestellt, 

b) die Leisten (5) werden mittels Lehren ausge- 
richtet und provisorisch befestigt, 

c) die Passtucke (10) werden eingepasst und 
radial spielfrei, d.h. mit satt aufeinanderliegen- 
den ersten (14) und zweiten Keilflachen (15), 
fest mit den Spanten (2) verbunden, 

d) der Statorblechkorper (3) wird im Gehause 
1 geblecht und uber Pressplatten (17) an bei- 
den Stirnseiten achsial in bekannter Weise ver- 
spannt, 

e) das Gehause (1) wird urn 50° bis 80° K er- 
warmt, 

f) erwarmtes Gehause (1) und Statorblechkor- 
per (3) werden relativ zueinander in Richtung 
auflaufender Keilflachen (14, 15) urn ein vor- 
ausbestimmtes Mass verschoben, sofern es 
sich nicht urn Statoren gemass Anspruch 10 
handelt. 

g) Bei Statoren gemass Anspruch 10 werden 
unter Beibehaltung der achsialen Lage von 
Statorblechkorper zu Gehause nur die Keile 
(6c, 6d) in Richtung auflaufender Keilflachen 
(14, 15) mittels durchgehender Koppelstangen 
(25, 26) urn ein vorausbestimmtes Mass ver- 
schoben. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Stator einer 
elektrischen Maschine gemass dem Gattungsbegriff des 
Patentanspruchs 1 sowie auf ein Verfahren zu dessen 
Herstellung. 

Mit diesem Gattungsbegriff nimmt die Erfindung Be- 
zug auf einen Stand der Technik, wie er sich beispiels- 
weise aus der DE-AS 20 42 561 ergibt. Diese elektrische 
Maschine weist einen Statorblechkorper auf, der auf 
semer Aussenseite mittels in seiner Langsrichtung sich 
erstreckenden schwalbenschwanzformigen Keilen in ei- 
nem Gehause aufgehangt ist, wobei die schwalben- 
schwanzformigen Keile uber Schraubenbolzen mit ei- 
nem parallel zu ihnen sich erstreckenden, am Gehause 
fest angeordneten Keiltragern verbunden sind. Die 
Keiltrager greifen teilweise in Ausnehmungen an der 
Aussenseite des Statorblechkorpers ein und sind an dem 
in das Innere des Blechkorpers eingreifenden Teil ver- 
jungt ausgebildet. Die Schraubenbolzen werden dabei 
mittels auf den Keiltragern abgestutzten Federn unter 
konstantem Zug gehalten. 

Die bekannte Blechpaketaufhangung eignet sich ins- 
besondere fur elektrische Maschinen mit Statorkorsett. 
Der Statorblechkorper kann als Ganzes ausserhalb des 
Gehauses fertiggestellt werden. Nach Einfuhren der 
Keile und Verspannen der Keiltrager mit dem Stator- 
blechkorper wird der axial vers'pannte Statorblechkor- 
per in das Statorkorsett eingebracht und mit diesem fest 
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verbunden. 

Diese Korsett-Losung hat sich in der Praxis seit vielen 
Jahren hervorragend bewahrt, ist jedoch aufwendig. Bei 
Statoren ohne Statorkorsett, bei denen der Blechungs- 
vorgang direkt im Gehause erfolgt, lasst sich die radiale 5 
Kopplung Blechkorper-Gehause nachtraglich nicht 
mehr verandern. Schraubverspanntechniken von aussen 
scheiden insbesondere bei druckgasgekuhlten Turboge- 
neratoren wegen Unzuganglichkeit und fehlender Kon- 
trollmoglichkeit der Verspannung aus oder sind zumin- 10 
dest unwirtschaftlich, da eine sehr grosse Zahi von In- 
spektions- und Montageoffnungen im Gehausemantel 
vorgesehen sein musste. 

Somit ist die Kopplung bestimmt durch das notwendi- 
ge Spiel beim Blechen. Man erreicht bestenfalls spielbe- 15 
hafteten Formschluss. Dieses kann zur Folge haben, 
dass 

— Storungen, z.B. Kurzschliisse, und Vibrationen 
ein Lockern verursachen, 20 

— betriebsbedingte Kopplungsanderungen auftre- 
ten konnen, beispielsweise 

Gehause kalt, Blechkorper kalt: Quasi-Formschluss 
Gehause unter Druck, Blechkorper kalt: Radialzug 
Gehause unter Druck, Blechkorper warm bei Halb- 25 
last: indifferenter Lockerbereich 
Gehause unter Druck oder Teildruck, Blechkorper 
warm bei Vollast: Radialdruck. 

Aenderungen in der Ankopplung konnen zu unzulas- 30 
sig hohen Vibrationen, Gerauschen und zu Schaden fuh- 
ren und mussen deshalb verhindert werden. 

Der Erfindung, wie sie in den Patentanspriichen defi- 
niert ist, liegt demgemass die Aufgabe zugrunde, einen 
Stator der eingangs genannten Gattung zu schaffen und 35 
ein Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben, dessen 
Statorblechkorper im gesamten Betriebsbereich, also 
auch bei Stillstand der Maschine, kraft- und formschlus- 
sig mit dem Statorgehause gekoppelt ist. 

Die Erfindung lehnt sich dabei an eine Technik an, wie 40 
sie bei Klein- und Kleinstmotoren gelegentlich ange- 
wandt wird. Dort werden die geklammerten, genieteten 
oder verschweissten Statorblechkorper bisweilen als 
fertiges Paket in die Gehause eingepresst bzw. einge- 
schrumpft, oder der in eine Form gepresste Statorblech- 45 
korper wird mit Leichtmetall umgossen (DE-Buch Wie- 
demann/Kellenberger "Konstruktion elektrischer Ma- 
schinen" Springer Verlag Berlin/Heidelberg/New York, 
1967, S. 265). All diese Techniken, die in erster Linie der 
Verbesserung der Kuhlung dienen, lassen sich naturge- 50 
mass bei elektrischen Maschinen mittlerer oder grosser 
Leistung nicht anwenden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher 
erlautert. 55 

In der Zeichnung zeigt 

Fig. 1 einen Querschnitt durch die Mantelzone eines 
Turbogenerators an einer Koppelstelle, 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch Fig. 1 langs deren Li- 
nie AA, wobei Fig. 2a die Verhaltnisse vor, Fig. 2b nach 60 
dem Verspannen veranschaulicht, 

Fig. 3 und 4 zwei Abwandlungen der Anordnung nach 
Fig. 2a bzw. 2b mit prismatischen Passstucken, 

Fig. 5 einen vereinfachten Langsschnitt durch den 
Stator eines Turbogenerators zur Verdeutlichung desu 65 
Herstellungsverfahrens, 

Fig. 6, 7 und 8 verschiedene Ausgestaltungen von 
Koppelstellen mit nur einem Keilflachenpaar, 
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Fig. 9, 10 und 11 verschiedene Ausgestaltungen von 
Koppelstellen mit zwei Keilflachenpaaren. 

Fig. 12, 13 eine alternative Ausfuhrungsform der Er- 
findung mit relativ zu Gehause und Blechkorper ver- 
schiebbaren Keilstiicken. 

In Fig. 1 ist der Gehausemantel 1 eines Turbogenera- 
tors mittels radial nach innen gerichteter Gehausespan- 
ten 2 versteift. Der aus einzelnen Blechen geschichtete 
Statorblechkorper 3 weist uber seinen Umfang verteil- 
te, in Langsrichtung veriaufende Nuten 4 auf. In diesen 
Nuten 4 verlaufen Leisten 5, deren Lange der Lange des 
Statorblechkorpers 3 entspricht. 

Der radial innenliegende Abschnitt der Leisten 5 
weist einen den Nuten 4 angepassten schwaiben- 
schwanzformigen Querschnitt auf. Der radial nach aus- 
sen gerichtete Abschnitt der Leisten 5 weist im Bereich 
eines jeden Gehausespants 2 ein Keilstuck 6 auf, dessen 
axiale Lange ein Mehrfaches der Dicke des Spantes 2 
betragt Die Keilstucke 6 sind vorzugsweise in Ausneh- 
mungen 7 in den Leisten 5 eingelegt und dort verstiftet 
und/oder verschweisst (Stift 8 bzw. Schweissnaht 9 in 
Fig. 2a bzw. 2b). 

An den Spanten 2 sind quaderfdrmige Passtiicke 10 
befestigt, z.B. angeschweisst (Schweissnaht 11 in Fig. 2a 
und 2b). Die Passstucke 10 haben U-formigen Quer- 
schnitt. Die Schenkel umgreifen die Leisten zumindest 
teilweise. Die lichte Weite der beiden Schenkel 12, 13 
entspricht annahernd der Breite der Leisten 5. Ihre 
axiale Lange betragt ein Vielfaches der Dicke der Span- 
ten 2. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind die Passtucke — ge- 
nauer der Nutgrund zwischen ihren beiden Schenkeln 
12, 13 — gegenuber der Maschinen- bzw. Blechkorper- 
achse um einen Winkel a, den Keilwinkel, geneigt, und 
zwar um denselben Winkel, umden auch die Keilflachen 

14 des Keilstucks 6 gegenuber dieser Achse geneigt 
sind. Besagter Nutgrund bildet die zweite Keilfiache 15. 

In der Fig. 3 ist eine Abwandlung der Anordnung 
nach Fig. 2 dargestellt. bei welcher das Passtuck recht- 
winklig zum Gehausespant 2 verlauft, seine Keilfiache 

15 jedoch unter einem Winkel a gegenuber der der 
Gehausewand 1 zugewandten Flache verlauft. In Fig. 3 
ist ferner dargestellt, dass das Passtuck 10 auch zweitei- 
lig, namlich aus einem quaderformigen Teil 10 und ei- 
nem keilformigen Teil 10*, ausgefiihrt werden kann. Die 
Trennflache zwischen den beiden Teilen ist durch eine 
strichlierte Linie verdeutlicht. Diese Ausfuhrung mit 
Doppelkeilen 6, 10* erlaubt gerades Einschweissen der 
Passtucke 10 an die Spanten 2 ohne Neigung a sowie 
gerade und parallel veriaufende Flachen an den Leisten 
5 und an den Passtucken 10. 

In der Fig. 4 ist eine weitere Abwandlung von Fig. 2 
bzw. Fig. 3 dargestellt, bei welcher Keilfiache 15 eine 
entsprechend bearbeitete Flache des Passtiickes 10, 
Keilfiache 14 jedoch eine solche der Leiste 5 ist. Theore- 
tisch kann dabei die Keilfiache 15 des Passtiickes 10 
direkt auf der Leiste 5 aufliegen. Wird jedoch Ausbau- 
barkeit verlangt, muss ein quaderformiges Zwischen- 
stuck 30 in die Ausnehmung eingelegt und dort vorzugs- 
weise verschweisst werden. 

Die Grosse des Winkels a ist abhangig von der Reib- 
wertpaarung der Keilflachen 14 und 15, liegt in jedem 
Fall unter dem sog. Haftwinkel (Grenzwinkel der Haft- 
reibung) und betragt typisch 3 6° . 

Durch Verschieben des Gehauses 1, 2 relativ zum 
Blechkorper 3 in Richtung auflaufender Keilflachen 14, 
15 lasst sich somit die radiale Kopplung zwischen Ge- 
hause und Blechkorper einstellen. Wie dies bei der Her- 
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stellung des Stators eines Turbogenerators im einzelneft 
realisiert wird, soli nachstehend anhand der Prinzipskiz- 
ze gemass Fig. 5 verdeutlicht werden. In dieser Figur 
sind alle fur das unmittelbare Verstandnis der Erfindung 
nicht notwendigen Einzelheiten fortgelassen wordeti 5 
und von den Passtucken aus Grunden einer ubersichtli- 
cheren Darstellung lediglich deren Keilflachen 15 dar- 
gestellt. Ansonsten gelten die gleichen Bezugszifferri 
wie in Fig. 1 und 2. 

Das Maschinengehause 1 steht vertikal unmittelbar 10 
auf einer Montageflache 16, z.B. dem Hallenboden. Der 
stirnseitig von Pressplatten 17 abgeschlossene Stator- 
blechkorper ruht im bereits axial verspannten Zustand 
auf Distanzkorpern 18 und damit indirekt auf der Mort* 
tagefiache 16. Das Spiel zwischen den jeweiligen Keil- 15 
flachen 14 und 15 ist ubertrieben gross eingezeichnet. 
Eine das Gehause umgebende Heizvorrichtung ist 
durch Rohre 19 symbolisiert 

Vorgangig wird hierzu das mit Spanten 2 versehene 
Maschinengehause 1 vertikal auf dem Hallenboden 16 20 
aufgestellt Die Leisten 5 (ca. 9 bis 18 Stuck je rtadh 
Maschinen-Typ und Blechsegmentierung) mit Keilsttik- 
ken 6 und Passtucken 10, die z.B. mittels Schraubett 
provisorisch an den Leisten 5 befestigt sind, werden 
mittels einer Lehre exakt ausgerichtet. Die Passtucke 10 2$ 
werden eingepasst und mit Minimalspiel, d.h. mit dicht 
an dicht aufeinanderliegenden Keilflachen 14, 15, veir- 
zugsfrei an den Spanten 2 angeschweisst. Anschliessend 
erfolgt das Blechen des Statorblechkorpers 3 in ublicher 
Weise. Nach Vibrieren, Pressen und dem Fixieren def 30 
Statorpressplatten 17 wird das Gehause mittels Warm- 
luft und/oder induktiver Erwarmung oder einer sonst- 
wie geeigneten Heizvorrichtung 19 um 50 bis 80 K er* 
warmt. Aufgrund der grossen Differenz der thermi* 
schen Zeitkonstanten von Gehause und Statorblechkor- 35 
per dehnt sich das Gehause aus, und zwischen den ein* 
zelnen Keilflachen 14 und 15 entsteht ein Spiel. Entfernt 
man nun die Distanzkorper 18 und senkt den Stator- 
blechkorper um das vorausbestimmte Mass SA (Fig. 2a 
bzw. Fig. 5) ab, wird das Spiel zwischen den Keilflachen 40 
14, 15 verkleinert oder vollstandig aufgehoben. 

Selbstverstandlich lasst sich dieser Zustand ebenso 
durch Festhalten des Statorblechkorpers 3 und Auf- 
wartsbewegen des Gehauses 1 erreichen. 

Nach dem Temperaturausgleich bzw. Wiederabkiih- 45 
len des Gehauses werden die Leisten 5 mit den beiden 
aussersten Spanten 2 z.B. durch Verschweissen gesi* 
chert. 

Die erfindungsgemasse Kopplung von Statorblech- 
korper und Gehause garantiert im gesamten Betriebs- 5o 
bereich der Maschine Form- und Kraftschluss zwischen 
den genannten Teilen. Ein weiterer wesentlicher Vorteil 
der Erfindung ist darin zu sehen, dass zu Reparatur* und 
Servicezwecken durch Aufheizen des Gehauses diese 
Kopplung wieder gelost und der Statorblechkorper aUS 55 
dem Gehause gezogen werden kann. Da die Kraftiiber* 
tragung im wesentlichen nur durch Druckkrafte und 
Reibkrafte erfolgt, lasst die Formgebung von Leiste/ 
Keilstuck und Passtucken vielfaltige Ausgestaltungen 
zu, welche in den Fig. 6 bis 8 beispielhaft veranschau- 60 
licht sind. Gemeinsames Merkmal dieser Ausgestaltun- 
gen ist die Verwendung nur eines Keilflachenpaares pro 
Koppelstelie. 

Im Falle der Fig. 6 weist der Statorblechkorper sich 
nach oben erweiternde trapezformige Langsnuten 4a 65 
auf. Der in diese Nut eingreifende Abschnitt der Leiste 
5a weist korrespondierenden Querschnitt auf. Zwischen 
Blechkorper 3 und Leiste 5a ist eine Zwischenlage iQa 



aus elektrisch gut leitendem Material eingelegt, die als 
etektromagnetische Abschirmung wirkt. Diese Zwi- 
schenlage 20a kann entfallen, wenn die Leiste 5a selbst 
aus einem derartigen Material besteht. 

Die Ausfiihrungsform nach Fig. 7 unterscheidet sich 
Von derjertigen nach Fig. 6 lediglich durch die Quer- 
schnittsform des blechkorperseitigen Abschnitts der 
Leiste 5b bzw. der Langsnut 4b im Blechkorper 3, die 
beide hier Dreiecksquerschnitt aufweisen. 

Die Ausbildung gemass Fig. 8 zeigt eine Leiste 5c, die 
in ihrem dem Blechkorper 3 zugewandten Abschnitt 
eine Trapeznut 21 aufweist, in welche entsprechend ge- 
forrnte Nocken 22 der einzelnen Bleche am Aussenum- 
fang des Blechkdrpers 3 eingreifen. 

Die Zwischenlagen 206 und 20c bei Fig. 7 bzw. 8 kon- 
nen wie bei Fig. 6 entfallen, wenn die Leisten 5b und 5c 
aus elektrisch gut leitendem Material bestehen. 

Die Ausftihrungsformen nach den Fig. 6 bis 8 zeich- 
rien sich durch ihre Wirtschaftlichkeit aus. Grosse tan- 
gentiale Kraf te, z.B. bei Kurzschluss, werden jedoch nur 
teilweise kraf tschlussig und nach Ueberwinden des Tan- 
gentialspiels formschlussig iibertragen. Durch Vorsehen 
von zwei Keilflachenpaaren pro Koppelstelie lasst sich 
ohne weiteres vollstandiger Kraftschluss erreichen. 

Gemeinsame Merkmale der in den Fig. 9 bis 11 dar- 
gestellten Weiterbildungen des Erfindungsgegenstan- 
des sind einfache Profilformen der Leisten und zwei 
fceilflachenpaare pro Koppelstelie, wobei die Keilfla- 
chen mit der Radialen einen Winkel zwischen vorzugs- 
weise 30° und 60° einschliessen. 

Im Ffeille der Ausgestaltung nach Fig. 9 weist das 
Passstiiek 10a eine sich nach innen erweiternde Tra- 
peznut 23a auf. Die Leiste 5c/ hat den Querschnitt eines 
regelmassigen Sechsecks und greift teilweise in eine 
Trapeznut 4d entsprechender Querschnittsform im 
Blechkorper 3 ein. 

Die Seltenwande der Trapeznut 23a bilden die einen 
KeiiHachem Keilstucke 6a, 66, die auf der Leiste 5d seit- 
lich symmetrisch befestigt sind, bilden die anderen Keil- 
flachen. 

Bei der Ausfiihrung nach Fig. 9 ist zu beachten, dass 
sich die Trapeznut 23a in Langsrichtung erweitern muss, 
damit deren SeitenwSinde als Keilflachen wirken kon- 
rten. Eine Neigung des Passtucks, wie sie bei den voran- 
gegangenen Losungen mit Einfach- oder Tangentialkeil 
(Fig. h % 6 bis 8) mdglich ist, lasst sich hier nicht appli- 
zieren. 

Verwendet man jedoch in Langsrichtung geteilte 
Passtucke, wie es in Fig. 10 fur eine Leiste 5e mit qua- 
dratischem Profil verdeutlicht ist, so konnen beide Pass- 
tuckhalften 106 individuell justiert und nachfolgend mit 
dem Spant 2 verschweisst werden. 

Generell konnen weitere prismatische Leisten mit re- 
geloder auch unregelmassigem n-eckigen Querschnitt, 
23. Fiinfeck oder Achteck, vorteilhaft sein. Sie ergeben 
ahnliche Bilder und sind daher nicht gesondert darge- 
stellt. 

Der Vollstandigkeit halber ist in Fig. 11 eine Ausfuh- 
rungsform mit einer Leiste 5/ mit kreisrundem Aus- 
gangsquerschnitt dargestellt, fur die die gleiche Bedin- 
gung hinsichtlich Ausbildung des entsprechenden Pass- 
stuckes 10c gilt wie bei Fig. 9. Hier sind die Keilstucke 
6a, 6b in Anfrasungen der als Rundstab ausgebildeten 
Leiste 5/befestigt. 

Fig. 12 und 13 schliesslich zeigen ein Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung, bei welchem zur Erzielung des 
Form- Und Kraftschlusses zwischen Gehause 1 und Sta- 
torblechkorper 3 keine Relativbewegung zwischen den 



36 24 923 

7 

genannten Baueinheiten erforderlich ist, sondern die 
Kopplung bei aufgeheiztem Gehause allein durch Keil- 
verschiebung bewerkstelligt wird. Im Beispielsfall wird 
prrnzipicll ausgegangen von einer Anordnung nach 
Fig. 9, d.h. mit zwei Keilflachenpaaren pro Koppelstelle. 5 
Das Passtiick 10*7 weist eine in Langsrichtung verlaufen- 
de Nut 23a mit trapezformigem Nutgrund auf. In dieser 
Nut 23a verlauft eine entsprechend profilierte Leiste 5g, 
die im Bereich der Gehausespanten 2 verschiebbar auf 
der Leiste 5g aufliegende, symmetrisch zur Radialen an- 10 
geordnete Keilstucke 6c und 6d aufweist. Alle achsial 
hintereinander liegenden Keilstucke 6c, 6d sind mit in 
Maschinenlangsachse verlaufenden, durchgehenden 
Stangen 25, 26 verbunden. 

Die Anzugsrichtungen der beiden Keilbahngruppen 15 
jeder Leiste 5g konnen gleich- oder entgegengesetzt 
gerichtet sein. Die Keilverschiebung erfolgt bei er- 
warmtem Gehause durch Zug oder Druck an den Enden 
der Stangen 25, 26. Dabei kann die Langsverschiebung 
der Keile z.B. durch Gewindemuttern am Ende der 20 
Stangen 25, 26 (Schraubantrieb) oder in anderer geeig- 
neter Weise erfolgen. 

Eine Alternative ist in Fig. 13 vereinfacht dargestellt, 
wobei gleiche Teile wie in Fig. 12 mit denselben Bezugs- 
zeichen versehen sind. Aus Grunden einer iibersichtli- 25 
chen Darstellung wurden dabei die Keilflachen 15 der 
Passtucke 10a nur durch Linien dargestellt. 

Im Gegensatz zur Montage, wie sie im Zusammen- 
hang mit Fig. 5 beschrieben wurde, befinden sich hier 
Blechkorper 3 samt Statorpressplatten 17 und Gehause 30 

1 in ihrer definitiven Endlage zueinander. Eine beide 
Teile ubergreifende Montagehilfsplatte 27 mit Bohrun- 
gen 28, die mit den Bohrungen in den Keilstiieken 6c 
bzw. 6d fluchten, ist am Statorende aufgelegt Auf dem 
die Montagehilfsplatte 27 uberragenden Ende der Zug- 35 
stange 25 ist eine Auflaufscheibe 29 fixiert Durch Dre- 
hen der Zugstange bei erwarmtem Gehause wird durch 
die daraus resultierende Langsverschiebung der Keil- 
stucke dieser Keilbahngruppe Formschluss zwischen 
den Keilflachen 14 und 15 hergestellt. Nach erfolgter 40 
Verkeilung konnen die Zugstangen als Keilsicherung im 
Stator belassen werden. 

Selbstverstandlich lasst sich die beschriebene Verkei- 
lung auch bei anderen Keilstiick-, Leisten- und Pass- 
stuckgeometrien und -Profilen anwenden, also auch bei 45 
Anordnungen mit einem Keilflachenpaar pro Koppel- 
stelle, z.B. gemass Fig. 1 oder 6 bis 8. 

Die Verwendung von zwei Keilflachenpaaren pro 
Koppelstelle mit entgegengesetzter Keilverschiebung 
(Fig. 12), weist insbesondere den Vorteil auf, dass ein 50 
axialer Kraftausgleich pro Passstuck und Gehausespant 

2 erzielt werden kann, der die Spanten und damit das 
gesamte Gehause entlastet. 
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